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ПОВЫШЕНИЕ РЕАКЦИОННОЙ СПОСОБНОСТИ ТЕХНИЧЕСКИХ 
ЛИГНОСУЛЬФОНАТОВ В КАРБАМИДОФОРМАЛЬДЕГИДНОМ 
СВЯЗУЮЩЕМ ДЛЯ ДРЕВЕСНО-СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ
Частичная замена карбамидоформалъдегидной смолы на лиг- 
носульфонаты -  вторичные продукты сульфитной варки целлюло­
зы -  позволяет решить целый ряд проблем, наиболее важными 
из которых являются снижение токсичности связующего и плит 
на его основе, утилизация отходов целлюлозно-бумажного про­
изводства, увеличение выпуска плит на базе совмещенного свя­
зующего, снижение себестоимости продукции.
Многочисленные эксперименты по замещению части карба- 
мидоформальдегидной смолы техническим лкгносульфонатом по­
казали необходимость его дополнительной обработки с целью 
увеличения реакционной способности лигносульфонового комплек­
са [ 1]  , иначе образуется лишь механическая смесь смолы и 




На кафедре древесных пластиков и плит разработана ком­
позиция связующего на основе карбамидоформапьдегидной 
смолы и технических лигносульфонатов, модифицированных пер­
сульфатом аммония [ 2 ]  , что позволяет вводить лигносульфо- 
нат в композицию в количестве более 20%. При этом связующее 
отличается высокими скоростью и степенью отверждения, а пли­
ты на его основе имеют необходимую прочность и водостой -  
кость. Эти результаты дают основание предполагать, что в 
присутствии персульфата аммония происходит совместное от -  
верждение компонентов связующего.
Целью данной работы является изучение влияния персульфа­
та аммония на свойства технических лигносульфонатов и сов­
мещенного связующего, содержащего карбамидоформапьдегид — 
ную смолу и лигносульфонат. .
Использовали технические лигиосульфонаты на С о  -  NCI ос­
новании, концентрация сухих веществ 4,2%, pH 4 и 6,5. В 
раствор лигносульфоната добавляли персульфат аммония в ви­
де 2 О—процентного водного раствора в количестве 6% от мас­
сы абсолютно сухого лигносульфоната. После этого образцы 
пигносупьфоната высушивали, измельчали, подвергали термо­
обработке при различных условиях и анализировали различны­
ми методами химического и физико-химического анализа. 
Функциональные группы в лигносульфонате определяли тради­
ционными методами, принятыми в химии лигнина £3]] . Изве­
стно, что под влиянием перекисных соединений протекают 
реакции окисления пропановых группировок макромолекул лигч 
нина, реакции десульфирования и деметоксилирования. Вновь 
возникшие реакционные центры способны к дальнейшим прев­
ращениям [4 .  5 ]  .
Исследования показали (табл.1), что в окисленных лигно— 
сульфонатах возрастает содержание общих кислых групп: кар­
боксильных, карбонильных и гидроксильных. Термообработка 
при температуре 160°С приводит к дальнейшему повышению 
содержания общих кислых групп в окисленном лигносульфона- 
те и увеличению содержания сильнокислых (карбоксильных) 
групп. Одновременно протекает процесс десупьфирования: со­




Влияние температуры обработки к ' содержание кислых групп 











Общая без обработки 3,93 4,30
кислотность 100 3,50 4,20
160 4.60 7,11
без обработки 0,088 0,465
Общие кислые 100 0,178 0 ,614
160 0.2 98 0.711
без обработки 0,174 0,324
Сипьнокиспые 100 0,282 0,363
160 0.252 0.467
без обработки 2,63 . 2,29
Сульфогруппы 100 2,56 1,80
160 2 51 ■ ...... 1,14_____
При введении персульфата аммония увеличивается количе­
ство гидроксильных групп как фенольных, так и алифатичес­
ких (табп.2 ) .
При термообработке количество фенольных гидроксильных 
групп снижается, видимо, за счет полимеризации окисленных 
фрагментов лигносульфонового комплекса и в 1,5 раза воз­
растает содержание карбоксильных групп.
Полученные данные свидетельствуют, что обработка лигно- 
сульфоната персульфатом аммония приводит к процессу десупь- 
фирования и увеличивает содержание реакционных групп (гид­
роксильных, карбоксильных и карбонильных), способствует 
взаимодействию с реакционными группами карбамидной смолы 
и формальдегидом.
При введении 30% лигносульфоната в композицию карба- 
мидного связующего на основе смолы КФ-МТ происходит сни­
жение содержания свободного формальдегида по сравнению С 











общих фенольных алифатичес групп,^
к их " 1 ' ” ' 2
1 2 1 2 1 2
ЛС pH 4,5 11,96
11,77 398 1Q92 2,00 Q85 0,78 1,13
ЛС pH 6,0 12,4 13,01 1Q26 1Q26 2,14 0,75 0,97 1,68
ЛС pH 6, 0+ 
+ 6% (N H ^ 14,70 $20 1.3,31 8,48 1,39 0,72 1,46 2,10
Примечание. 1 -  исходное содержание, 2 -  после термооб­
работки при 160°С в течение 5 мин.
после отверждения в течение 5 мин при температуре 100°С 
содержание свободного формальдегида в связующем снизилось 
с 0,22 для контрольной смолы с 1% NH4CL до 0,09% для 
связующего с 30% лигносульфоната, что позволяет рассчиты­
вать на снижение токсичности плит с совмещенным связую -  
щим.
Эксперименты показали, что использование персульфата 
аммония позволяет ввести в композицию до 30% технических 
лигносульфоиатов взамен эквивалентного количества карбами— 
доформальдегидной смоль» без ухудшения свойств связующего. 
Композиция имеет высокую скорость отверждения, необходи -  
мую водостойкость, хорошую клеящую способность. Жизнеспо­
собность связующего можно регулировать величиной pH раст­
вора лигносульфоната. Оптимальной является композиция, со­
держащая лигносульфонат в виде 42-процентного раствора с 
pH' 6,5 и 6% fNH+bSgOg •
Была изготовлена опытная партия древесно-стружечных 
плит с совмещенным связующим: 80% КФ-М Г + 20% ЛСса-(^+
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Использовали древесину березы, были изготовлены однослой­
ные плиты толщиной 16 мм при содержании связующего 13% 
от массы абсолютно сухой древесины. Условия прессования: 
температура -  160°С, максимальное давление -  1,8 МПа, 
продолжительность -  0,35 мин/мм. Древесно-стружечные пли­
ты были испытаны стандартными методами. Результаты испы­
таний обработаны с помощью метода математической статис­
тики. Замещение 30% карбамидоформаль дегид ной смолы лиг- 
носульфонатом позволило снизить набухание плит до 13,5% 
при высоких значениях показателей прочности. Вариационно­
статистическая обработка подтвердила достоверность получен­
ных данных (табл.З ).
Данные исследований подтвержден;; результатами опытно­
промышленных выработок древесно-стружечных плит с разра­
ботанным связующим на Пюссиском комбинате древесных 
плит.
Эмиссия формальдегида (по методу W K I ) из полученных 
плит с лигносульфонатом была в 2 раза ниже, чем у контроль­
ных плит через 5 сут после их изготовления.
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